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BESCHREIBUNG 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steuern der Sprtth- 
strahlbreite eines Zerstaubers und einen Zerstauber fur die Se- 
rienbeschichtung von Werkstiicken mit Auslassof fnungen fur eine 
den Spruhkegel eingrenzende Gasstr6mung gemaA dem Oberbegriff 
der unabhangigen Patentanspriiche. Insbesondere handelt es sich 
um die Steuerung der Lenkluft von elektrostatischen Rotations- 
zerstaubern, wie sie for die Serienbeschichtung von Werkstticken 
wie z.B. Fahrzeugkarossen iiblich sind. Es kann sich aber auch 
um andere Arten von Zerstaubern handeln. Die Erfindung eignet 
sich far beliebiges Beschichtungsmaterial einschliefllich Nass- 
lack und Pulverlack. 

In Ublichen Rotationszerstaubern (DE 4306800) wird bekanntlich 
aus dem Zerstauber auf die konische GlockenauJienf lache Lenkluft 
gerichtet, die nicht nur den an der Glockentellerabrisskante an 
sich radial abgesprUhten Lackpartikeln zusatzlich zu den elekt- 
rostatischen Kraften einen Impuls in Richtung zum Werkstuck 
gibt, sondern zur SprUhstrahlformung und teilweise auch zur Un- " 
terstUtzung beim Zerstauben dient. Die Lenkluft tritt aus einem 
Kranz von Bohrungen in der Stirnflache eines am vorderen Ende 
des Zerstaubergehauses angeordneten Lenkluf trings aus. Anzahl, 
Durchmesser, Form und Richtung der Bohrungen kdnnen zur Opti- 
mierung der Luftgeschwindigkeit, Luftmenge und Spruhstrahlbrei- 
te unterschiedlich sein. Die jeweils gewiinschte Lenkluf tmenge, 
aus der sich" auch die Spruhstrahlbreite ergibt, wird als Para- 
meter des Beschichtungsprozesses vorgegeben und im geschlosse- 
nen Regelkreis geregelt. 

Statt Bohrungen konnen auch ringspaltformige Auslassof fnungsan- 
ordnungen fUr die Lenkluft vorgesehen sein. Bei einem aus der 
EP 0092043 bekannten Rotationszerstauber ist zusatzlich zu ei- 


nem radial inneren Ringspalt far die eigentliche Lenkluft ein 
auflerer Ringspalt vorgesehen, der von derselben Druckluf tquelle 
gespeist wird wie der innere Ringspalt. Die Spaltbreite eines 
Oder beider Ringspalte ist verstellbar. Der von dem zusatzli- 
chen Ringspalt gelieferte auBere Luftmantel hat die Aufgabe, 
die von der Farbwolke in Zusammenwirken mit dem inneren Luft- 
mantel entstehenden Randturbulenzen auszugleichen und ausbre- 
chende Farbpartikel in die Wolke zurtickzuftlhren. 

Es sind auch Rotationszerstauber bekannt, bei denen zusatzlich 
zu radial inneren Luf tof fnungen radial aufcere Hilfs- 
Auslassoffnungen far Luft vorgesehen sind, die eine RQckwarts- 
bewegung der Farbpartikel in den Zerstauber verhindern soil. 

Generell besteht bei Zerstaubern das Problem, dass fvir unter- 
schiedliche Werkstiickbereiche verschieden breite Spriihkegel er- 
f orderlich sind . Bekannte Hochgeschwindigkeits-Rotationszer- 
staubungssysteme beispielswaise fttr die Lackierung von Fahr- 
zeugkarossen werden vorzugsweise so ausgelegt, dass fttr Berei- 
che der Flachenlackierung Glockenteller mit groJJerem Durchmes- 
ser eingesetzt und Spruhstrahlbreiten (definiert als "SB 50%" r 
d.h. als Breite bei 50% der maximal en Schichtdicke des Einzel- 
profils) von ca. 300 bis 550 ram eingestellt werden. Fur die De- 
tail- und Innenraumlackierung sowie fiir Anbau- und Kleinteile 
wie Spiegel, Leisten und Stofifanger sind dagegen kleinere Glo- 
ckentfeller und Strahleinstellungen von 180 - 300 mm gebrauch- 
lich.' Bei kleineren oder schmaleren Sprtihbildem ist bekannt- 
lich der als Verhaltnis zwischen abgesprUhtem Material und' sich 
niederschlagendem Material definierte Lackauf tragswirkungsgrad 
hoher als bei breiteren Sprtihbildem, wodurch erhebliche Lack- 
und Kostenersparnisse erreicht werden. 


Aus der EP 1114677 sind Zerstauber mit auswechselbaren Glocken 
bekannt, die sich hinsichtlich Durchmesser, SprUhrichtung und 
Lenkluftmenge unterscheiden und je nach Form des zu beschich- 
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tenden Gegenstands und der verwendeten Farbe usw. gewahlt wer- 
den sollen, beispielsweise mit grofiem Durchmesser far AuAenfla- 
chen und mit kleinem Durchmesser ftir Innenflachen von Fahrzeug- 
karossen. 

Wenh aber bei der Gesamtlackierung eines WerkstUcks fUr hohen 
Auftragswirkungsgrad und gleichmaflige Gesamtlackschicht sowohl 
breite als auch schmale Sprilhstrahleinstellungen notwendig sind 
und der Beschichtungsbetrieb nicht durch einen SprUhkbpfwechsel 
unterbrochen werden soil, muss man mangels der Moglichkeit, den 
Sprtlhstrahl gentigend klein einzustellen, Kompromisse zwischen 
Glockentellergrdiie mit entsprechender Lenkluftzuftihrung und 
Strahlbreite bezUglich Wirkungsgrad, Lackverbrauch und Farbton 
eingehen. Durch Drehzah-lherabsetzung lasst sich zwar eine bes- 
sere Einschnlirung des SprUhstrahls erreichen, doch wird damit 
eine geringere Zerstaubungsf einheit . und eine Verschlechterung 
der Beschichtungsqualitat in Kauf genommen. Da es bisher nicht 
mOglich war, mit der Lenkluft eines gegebenen Zerstaubers den 
SprUhstrahl sowohl in .dem einen wie auch in dem anderen der 
oben erwahnten Breitenbereiche fur optimalen Betrieb einzustel- 
len, ergeben sich in der Praxis erhebliche Nachteile wie unzu- 
reichende oder unmogliche Inrien- oder Detaillackierung, erhoh- 
ter Overspray (der am Objekt vorbeigespriihte Lackanteil), nied- 
riger Auftragswirkungsgrad, erhohter Lackverbrauch und unzuei- 
chender Lackierqualitat . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, diese Nachteile zu 
vermeiden und ein Verfahren bzw. einen Zerstauber anzugeben, 
die ohne Wechsel des Spruhkopfes und ohne mechanische Anderung 
der Auslassoffnungsanordnung die Einstellung der Sprtlhstrahl- 
breite in einem wesentlich grofieren Breitenbereich ermoglicht 
als bisher und dennoch optimalen Beschichtungsbetrieb mit guten 
Auftragswirkungsgrad und guter Lackierqualitat gewahrleisten. 


6, CP H-H H ,Oi5 W3 


4 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der PatentansprUche ge- 
lost. 

Die mindestens zwei im geschlossenen Regelkreis geregelten 
Lenkluf tstrtimungen (Oder sonstigen demseiben Zweck dienenden 
Gasstromungen) werden im Normal-fall nicht gleichzeitig erzeugt, 
sondern wahlweise in Abhangigkeit von den zu beschichtenden 
Werkstiicken oder Werksttickbereichen eingesetzt. Es ist aber 
auch der gleichzeitige kombinierte Einsatz beider jeweils von 
dem anderen getrennt geregelter Luftstromungen denkbar. 

Die Erfindung ermoglicht das Lackieren von komplexen Werkstuck- 
geometrien und namentlich von Gesamtkarossen einschliefllich In- 
nen-, AuBen- und Detaillackieruhg mit demseiben Rotationszer- 
stauber bei maximal erreichbarem Lackauf tragswirkungsgrad durch 
gezielt eingestellte Sprilhstrahlbreiten im gesamten benotigten 
Bereich. Durch die zwei getrennt voneinander regelbaren 
LenklUfte konnen die Sprilhstrahlbreiten jeweils optimal an das 
zu beschichtende Objekt angepasst werden. 

Durch den optimal angepassten Spriihstrahl entsteht insgesamt 
weniger Overspray als bisher mit der Folge hoheren Auftragswir- 
kungsgrads und geringeren Lackverbrauchs . Durch diese Optimie- 
rung wird zugleich die Lackierqualitat verbessert. 

An dem in der Zeichnung dargestellten Ausf ilhrungsbeispiel wird 
die Erfindung naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Rotationszerst&uber mit einem erf indungsgemafien 
Lenkluftring; 

Fig. 2a einen Schnitt durch den Lenkluftring des Zerstaubers; 
und 

Fig. 2b eine Draufsicht auf den in Fig. 2a von links gesehe- 
nen Lenkluftring. 
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Abgesehen von der hier beschriebenen Lenkluf tsteuerung des* 
SprUhstahls kann der in Fig. 1 dargestellte elektrostatische 
Rotationszerstauber dem Stand, der Technik entsprechen, bei- 
spielsweise gemafl der schon erwahnten DE 4306800. In der an 
sich bekannten Weise sitzt an dem dem Glockenteller 1 zugewand- 
ten Stirnende des Zerstaubergehauses 2 koaxial zu der Zerstau- 
berachse 3 ein Lenkluf tring 4. In der radial verlaufenden 
Stirnflache 5 des Lenkluftrings 4, die dem Glockenteller 1 und 
somit dem durch das abgespriihte Beschichtungsmaterial gebilde- 
ten SprUhkegel zugewandt ist, mtinden die nachfolgend beschrie- 
benen Bohrungen 12, 13 fur die zur Einstellung der Sprtthstrahl- 
breite austretende Lenkluf t . Die sich darstellungsgemafl konisch 
nach hinten erweiternde Umf angsf lache 7 des Ringkorpers 4 
fluchtet stufenlos mit der angrenzenden Umf angsf lache 8 des Ge- 
hauses 2. Durch die unterbrechungsf rei stetige Auflenform des 
gesamten Zerstauberumf angs werden Luf tverwirbelungen urn den 
Zerstauber und unerwUnschte Beeinf lussung des AbsprUhvorgangs 
an dem Glockenteller 1 sowie Verschmutzungen des Zerstauberge- 
hauses vermieden. 

Die Stirnflache 5 des Lenkluftrings 4 kann sich wie bei dem 
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel axial hinter dem Glockentel- 
ler 1 befinden, wobei sie -sich darstellungsgemafl radial nach 
innen bis nahe an die Hohlwelle der den Glockenteller antrei- 
benden Luftturbine erstrecken kann. Der Lenkluf tring konnte 
auch ganz in das offene Stirnende des Zerstaubergehauses einge- 
setzt sein. Bei anderen Ausfuhrungsformen kann sich der Lenk- 
luftring aber mit seiner Auslassof fnuhgsanordnung auch axial 
weiter nach vorn bis Uber den Glockenteller erstrecken. 

Fig. 2a und Fig. 2b.zeigen den Lenkluftring 4 fur sich. In sei- 
ner Stirnflache 5 munden auf zwei zu der Zerstauberachse 3 
(Fig. 1) und somit zu der mit ihr" Ubereinstimmenden Sprtlhkegel- 
achse kbnzentrischen Teilkreisen 10 bzw. 11 mit verschiedenen 
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Durchmessern jeweils Kranze von mit gleichmaiiigen Winkelabstan- 
den verteilten Lenkluf tbohrungen 12 bzw. 13. 

Bei dem dargestellten Beispiel kbnnen die Bohrungen 12 und 13 
jeweils _ achsparallel in der Stirnflache miinden, doch sind auch 
andere Anordnungen moglich. Die radial inneren Bohrungen 13 
werden von einem Ringkanal 14 innerhalb des Lenkluf trings 4 ge- 
speist, der an eine (nicht dargestellte) Druckluftleitung des 
Zerstaubers angeschlossen ist, wahrend die aufieren Bohrungen 12 
des Lenkluftrings 4 von der Stirnflache 5 aus zunachst axial 
und dann wie dargestellt mit einem hinteren Teil 16 etwa paral- 
lel zu der Umf angsf lache 7 radial nach auJJen bis zu einem Ring- 
kanal 17 verlaufen, der bei- eingebautem Lenkluf tring zwischen 
dessen Rtickseite und den benachbarten Teilen des Zerstaubers 
gebildet ist und von einer anderen Druckluftleitung des Zer- 
staubers gespeist wird. 

Anstelle der beiden Kranze von Bohrungen 12 bzw. 13 k6nnten 
auch ringspaltartige Auslassof f nungs anordnungen in einem Lenk- 
luftring Oder eventuell auch in voneinander getrennten Bautei- 
len des Zerstaubers vorgesehen sein. 

Die erwahnten beiden Druckluftleitungen konnen beispielsweise 
mit je einem Druckluf tanschluss des Zerstaubers fiir externe 
Leitungen verbunden sein, die jeweils zu einem eigenen Luftre- 
gelsystem ftihren kflnnen. Z.B. wenn der Aufwand ftlr zwei separa- 
te Luftregler unerwttnscht ist, konnen die Druckluftleitungen 
auch Uber ein in Abhangigkeit von dem jeweils zu beschichtenden 
Werksttickbereich gesteuertes Umschaltventil an ein den Bohrun- 
gen 12 und 13 gemeinsames Luf tregelsystem angeschlossen sein. 
Das Umschaltventil muss sich nicht auAerhalb des Zerstaubers 
befinden, sondern kann auch in den Zerstauber eingebaut sein, 
beispielsweise in der Ventileinheit 18, so dass dann nur ein 
einziger externer Lenkluf tanschluss. erforderlich ist. Die Lenk- 
luft kGnnte auch innerhalb des Zerstaubers geregelt werden. 
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Bei der Beschichtung von Werkstlicken wie z.B. Fahrzeugkarossen 
wird vorzugsweise die erste geregelte Lenkluft aus den radial 
inneren Bohrungen 13 zum Einstellen breiterer SprUhstrahlen 
(beispielsweise fur SB 50% von 250 bis 300 mm) fUr die AuBenla- 
ckierung verwendet, wahrend rait der getrennt von der ersten 
Lenkluft geregelten zweiten Lenkluft aus den Bohrungen 12 auf 
dem grofieren Teilkreis 10 schmalere SprUhstrahlen (beispiels- 
weise SB 50% von 50 bis ca. 300 mm) zur Detail- und Innenla- 
ckierung eingestellt . werden, wobei es. zweckmaJiig sein kann, 
wenn sich die beiden Bereiche (wie bei dem betrachteten Bei- 
spiel) uberlappen. Mit ein und demselben Zerstauber kann also 
ohne Unterbrechung des Beschichtungsbetriebes und ohne Inkauf- 
nahme wesentlicher Nachteile die SprUhstrahlbreite im gesamten 
fUr die Aufien-, Innen- und Detaillackierung erforderlichen Be- 
reich (bei dem betrachteten Beispiel 50 bis 550 mm) eingestellt 
werden. Die beiden Lenkliifte konnen getrennt voneinander einge- 
setzt und geregelt werden, d.h. wahrend der Zerstauber mit der 
einen Lenkluft arbeitet, kann die jeweils andere Lenkluft abge- 
schaltet sein. Die hinter dem Glockenteller 1 austretende erste 
Lenkluft aus den inneren Bohrungen 13 trifft relativ weit hin- 
ten auf die sich konisch nach hinten verjUngende Umf angsf lache 
des Glockentellers .1 auf, wobei urn den Glockenteller ein Luft- 
polster erzeugt und dadurch bei der Zerstaubung vorteilhaft ei- 
ne gleichmaBige Luf tverteilung bewirkt wird. Die zweite Lenk- 
luft aus den aufleren Bohrungen 12 kann dagegen so gerichtet 
sein, dass sie in einem geringen radialen Abstand (beispiels- 
weise in der GroBenordnung von 1 mm) auBerhalb der AbsprUhkante 
des Glockentellers auf das zu zerstaubende oder schon durch die 
Rotation teilweise zerst&ubte Lackmaterial auftrifft, wodurch 
eine starkere EinschnUrung des Spriihstrahls bewirkt wird als 
durch die Lenkluft aus den inneren Bohrungen, so daB maximaler 
Auftragswirkungsgrad erzielt wird und auch schwer erreichbare 
oder kleine WerkstUckbereiche gut beschichtet werden konnen. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Verfahren 2um Steuern der Spriihstrahlbreite eines 
Zerstaubers fUr die Serienbeschichtung von Werkstttcken, 

bei dem der Spriihkegel des abgesprUhten Beschichtungsmaterials 
durch eine ihn ringformig umgebende regelbare Gasstromung ein- 
gegrenzt wird, die konzentrisch zu der Sprtthkegelachse (3) aus 
dem Zerstauber austritt, 

dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei unabhangig vonein- 
ander regelbare Gasstromungen erzeugt werden, die in unter- 
schiedlichen radialen Abstanden von der Sprlihkegelachse (3) 
austreten und in Abhangigkeit von den zu beschichtenden Werk- 
stiickbereichen eingesetzt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekermzeichnet, 
dass jede Gasstromung von einem eigenen Regelkreis geregelt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass eine geregelte Gasstromung fiber ein in Abhangigkeit von 
den zu beschichtenden Werkstttckbereichen gesteuertes Umschalt- 
ventil den radial aufleren oder den radial inneren Austrittsof f- 
nungen (12,13) zugeftlhrt wird. 

•» 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprilche, da- 
durch gekennzeichnet, dass zur Beschichtung mit breiterem 
SprUhkegel nur die eine Gasstromung und zur Beschichtung mit 
schmalerem SprUhkegel nur die andere Gasstr6mung eingesetzt 
wird. 


5. 


Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet 
dass die beiden Bereiche, in denen die Sprahkegelbreite jeweils 
einstellbar ist, einander Oberlappen. 

6. Zerstauber fUr die Serienbeschichtung von WerkstUcken 
mit mindestens zwei seine SprOhkegelachse (3) mit unterschied- 
lichen radialen Abstanden konzentrisch umgebenden ringfermigen 
Anordnungen von dem Sprilhkegel zugewandten Auslassof fnungen 
(12,13) far eine den Sprahkegel eingrenzende Gasstromung, 
und mit einer zu den Auslassof fnungen (12,13) fuhrenden Gaslei- 
tungsanordnung, die an mindestens einen Regelkreis fur die Gas- 
stromung angeschlossen oder anschlieflbar ist, 

dadurch gekennzeichnet, dass die radial innere und die radial 
aufiere Gasstromung voneinander getrennt regelbar sind. 

7. Zerstauber nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die radial innere Auslassof fnungsanordnung (13) und die 
radial aufiere Auslassof fnungsanordnung (12) jeweils an einen 
eigenen Regelkreis angeschlossen oder anschlieflbar sind. 

8. Zerstauber nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die zu den Auslassof fnungsanordnungen (12,13) fahrende 
Leitungsanordnung uber ein Umschaltventil an einen gemeinsamen 
Regelkreis angeschlossen oder anschlieflbar sind. 

9. Zerstauber nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass sich das Umschaltventil in dem Zerstauber befindet. 

10. Zerstauber nach einem der Anspruche 6 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass jede der Auslassof fnungsanordnungen 
(12,13) mit eihem Gasanschluss des Zerstaubers far je eine ex- 
terne Gaszufuhrleitung verbunden ist. 

11. Zerstauber nach einem der AnsprUche 6 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass sich die beiden Auslassof fnungsanordnungen 
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(12,13, in der dem Spruhkegel zugewandten Stirnflache (5, eines 
RingkSrpers (4) an dem dem Spruhkegel zugewandten Stirnende des 
den Sprtihkopf (1, des Zerstaubers halternden Gehauses (2) be- 
f inden . 


12, 


Zerstauber nach Anspruch 11, dadurch gek 6 nnzeichnet 
dass die Umfangsflache t 7) des Ringkdrpers (4, stufenlos mit 
der angrenzenden Umfangsflache (8) des Gehauses (2, fluchtet 
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Verfahren zum Steuern der SprOhstrahlbreite 
eines Zerstaubers und Zerstauber fur die 
Serienbeschichtung von Werkstucken 


Zusammenfassung 

Aus dem Lenkluftring eines Zerstaubers fur die Serienbeschich- 
tung von WerkstUcken wie z.B. Fahrzeugkarossen werden zwei ge- 
trennt voneinander regelbare Lenkluf tstromungen auf den Spriih- 
kegel gerichtet, die mit voneinander verschiedenen radialen Ab- 
standen von der Zerstauberachse austreten und zum Einstellen 
der SprOhstrahlbreite in voneinander verschiedenen Bereichen 
dienen, so dass der Sprtthstrahl desselben Zerstaubers jeweils 
optimal an den zu beschichtenden Werkstuckbereich angepasst 
werden kann. 


